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© Beschickungseinrichtung fur eine Geschirrspul- und Trockenanlage 

(57) Die Erfindung betrifft eine Beschickungseinrichtung fur 
eine Geschirrspul- und Trockenanlage insbesondere fur 
Mehrwegbecher aus Kunststoff. ErfindungsgemeS ist im 
Bestuckungsbereich (16) wenigstens eine Stapelhalterung 
(21) angebracht, in die mindestens ein etwa senkrecht 
aufgebauter Teilestapel (22) von zu spulenden Teilen ein- 
bringbar ist. Oer Stapelhalterung (21) sind eine Vereinze- 
lungseinrichtung (23) sowie eine TeilefOhrung (24) nachge- 
ordnet. Der Teilestapel (22) stutzt sich an der Vsreinzelungs- 
einrichtung (23) nach unten ab, wobei von dieser bei einer 
Ansteuerung jeweils ein Teil freigegeben und in eine Teiie- 
aufnahme (20) am Fordermittel (13) eingesetzt wird. Fur die 
synchrone Steuerung der Becherfreigabe und des Forder- 
mittellaufs ist eine Steuereinheit (27) vorgesehen. Mit einer 

m soichen Anordnung kann die Baschickung der Spul- und 
Trockenanlage automatisiert und Zeit und Kosten konnen 

t reduziert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Beschiclcungseinrichtung 
fur eine Geschirrspiil- und Trockenanlage nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 5 

AUgemein bekannte Geschirrspiil- und Trockenanla- 
gen, die im gewerblichen Bereich eingesetzt werden, 
sind fur einen hohen Durchsatz ausgelegt. Sie bestehen 
im wesentlichen aus einer Spiilstation und einer nachge- 
ordneten Trockeneinrichtung sowie einem Fordermittel io 
zum Fordern von zu spiilenden Teilen durch die Anlage. 
Das F6rdermittel besteht iiblicherweise aus einem beid- 
seitig uber Rollen gefuhrten endlosen Gliederband, auf 
dem Teileaufnahmen fur die zu spiilenden Teile fest als 
Drahtstege oder losbar in der Art von Geschirrkorben 15 
angeordnet sind Teileaufnahmen sind meist in mehre- 
ren Lagen quer zur Forderrichtung eingesetzt 

Die Bestiickung der Teileaufnahmen mit benutzten 
Geschirrteilen wird bisher durch Hilfspersonen von 
Hand durchgefuhrt. Dazu sind die Teileaufnahmen in 20 
einem Bestuckungsbereich vor der Spiilstation von 
oben her zuganglich. Entweder werden hier die zu spu- 
lenden Teile einzeln in die Teileaufnahmen eingesetzt 
oder vorbestuckte Spulkorbe auf das Fordermittel auf- 
gebracht. 25 

Entsprechend erfolgt die Entnahme der gespulten 
und getrockneten Teile an einem Entnahmebereich 
nach der Trockeneinrichtung ebenfalls von Hand. 

Diese Beschickung einer Geschirrspiil- und Trocken- 
anlage von Hand ist aufwendig und kostenintensiv. 30 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Beschickung 
einer Geschirrsptil- und Trockenanlage, insbesondere 
fur einen hohen Durchsatz gleicher zu spulender Teile, 
mit Hilfe einer Beschickungseinrichtung weitgehend zu 
automatisieren. 35 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 gel6st. 

GemiB Anspruch 1 ist im Bestuckungsbereich wenig- 
stens eine Stapelhalterung angebracht in die minde- 
stens ein etwa senkrecht aufgebauter Teilestapel von zu 40 
spiilenden Teilen einbringbar ist. An der Unterseite der 
Stapelhalterung ist eine steuerbare Vereinzelungsein- 
richtung angeordnet, an der jeweils ein zugeordneter 
Teilestapel abgestutzt ist 

Die Vereinzelungseinrichtung enthalt wenigstens ein 45 
bewegliches, mechanisches Steuerglied, das bei einer 
Ansteuerung das jeweils unterste zu spulende Teil des 
abgestutzten Teilestapels freigibt und dabei am dar- 
iiberliegenden Teil so eingreift, daB der weitere Teiles- 
tapel abgestutzt bleibt. Der Vereinzelungseinrichtung 50 
ist wenigstens eine Teilefuhrung nachgeordnet, die mit 
einer Austrittsoffnung fur ein vereinzeltes, zu spulendes 
Teil flber dem Bereich von Teileaufnahmen am Forder- 
mittel endet 

Zudem ist eine Steuereinheit vorgesehen, die mit der 55 
Vereinzelungseinrichtung verbunden ist und die beim 
Erkennen der Anwesenheit einer leeren, unter der Aus- 
trittsoffnung befindlichen Teileaufnahme das Steuer- 
glied der Vereinzelungseinrichtung zur Freigabe des un- 
tersten zu spiilenden Teils des Teilestapels fur eine Be- 
stiickung dieser Teileaufnahme ansteuert. 

Bei dieser Anordnung kann jeweils ein Teilestapel zu 
spiilender Teile als Einheit in die Stapelhalterung einge- 
bracht werden, von wo die Teile einzeln und automati- 
siert dem Fordermittel zugefuhrt werden. Damit ist es 
nicht mehr erforderlich, daB eine Bedienperson zeit- 
gleich zum Lauf des Fordermittels die Teileaufnahmen 
mit zu spiilenden Teilen oder Spiilkorben einzeln be- 
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stiickt. Da die Beschickung uber die Stapelhalterung 
erfindungsgemaB mit Teilestapeln erfolgt, steht fur die 
Bedienperson die Zeit in der der Teilestapel abgearbei- 
tet wird fur weitere Tatigkeiten zur Verfugung, insbe- 
sondere konnen ggf. Vorstapelungen durchgefuhrt wer- 
den und fertig gespulte und getrocknete Teile entnom- 
men und ggf. verpackt werden. Es wird daher moglich, 
insbesondere bei der Ausgestaltung mit weiteren bean- 
spruchten Merkmalen, auch groBe Geschirrspiil- und 
Trockenanlagen mit wenigen, in der Regel mit nur einer 
Bedienperson zu betreiben. 

Grundsatzlich ist die erfindungsgemaBe Beschik- 
kungseinrichtung fur unterschiedliche Geschirrteile, wie 
fur Teller, Tassen, Becher aus unterschiedlichen Werk- 
stoffen, wie Keramik, Kunststoff, Glas etc. verwendbar. 
Die Teile mussen lediglich stapelbar sein. Es kann sich 
dabei auch urn unterschiedliche Teile in nur einem Sta- 
pel handeln, wobei dann die Vereinzelungseinrichtung 
fur die Erkennung und Vereinzelung soldier unter- 
schiedlicher Teile auszulegen ist 

Fur einen einfachen Aufbau der Vereinzelungsein- 
richtung und fur eine einfache Handhabung wird nach 
Anspruch 2 vorgeschlagen, daB die zu spiilenden Teile in 
einem Stapel jeweils gleiche GefaBe sind, deren Teiles- 
tapel so in die Stapelhalterung eingebracht sind, daB die 
GefaBoffnungen nach unten weisen. 

Ein besonders geeigneter Einsatz der erfindungsge- 
maBen Beschickungseinrichtung besteht beim Spiilen 
von Mehrweg-Automatenbechern. Dabei erfolgt beim 
Getrankekauf die Becherausgabe mit einem Pfand. 
Nach dem Verzehr des Getranks wird der Becher einem 
Rucknahmeautomaten zugefflhrt, der auch den Pfand- 
betrag zuruckgibt und in dem die gebrauchten Becher 
gesammelt werden. Von dort werden die Becher zu ei- 
nem Service-Center transportiert, wo eine groBe Be- 
cherspul- und Trockenanlage mit der erfindungsgema- 
Ben Beschickungseinrichtung steht. Nach der Becherrei- 
nigung werden diese wieder in den Verwendungskreis- 
lauf zuruckgefiihrt 

Zudem werden nach Anspruch 2 die Teile so dem 
Fordermittel zugefuhrt daB die GefaBoffnungen nach 
unten weisen, so daB beim Spiilvorgang das Spulwasser 
nicht in den GefaBen aufgefangen wird. 

Das Fordermittel ist so auszubilden, daB das Spulwas- 
ser beim Spiilvorgang die Teile ungehindert erreicht. 
Nach Anspruch 3 wird dazu zweckmaBig ein an sich 
bekanntes, endloses Gliederband verwendet das beid- 
seitig uber Rollen gefuhrt ist. Die Teileaufnahmen kon- 
nen darauf fest in der Art von Drahtstegen angebracht 
sein und/oder ISsbar in der Art von aufsetzbaren Ge- 
schirrkorben. 

Fur einen hohen Durchsatz werden nach Anspruch 4 
mehrere, nebeneinander liegende Teileaufnahme quer 
zur Fordermittelrichtung vorgeschlagen, wobei dann ei- 
ne entsprechende Anordnung und Anzahl von Stapel- 
halterungen, Vereinzelungseinrichtungen und Teilefuh- 
rungen erforderlich ist 

Eine weitere wesentliche Reduzierung des Arbeits- 
aufwands ergibt sich dann, wenn im Verwendungskreis- 
lauf fur Mehrwegbecher Rohrmagazine oder Magazin- 
kasten verwendet werden, die als Wechselmagazine in 
den Riicknahme- und Pfandriickgabeautomaten einge- 
setzt sind und in denen die Becher bereits in Stapeln 
gesammelt werden. Diese Rohrmagazine oder Maga- 
zinkasten konnen dann als auswechselbare Stapelhalte- 
rungen direkt auf die Vereinzelungseinrichtungen 
wechselweise aufgesetzt werden. 

In einer alternativen Ausfiihrungsform werden die 
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Stapelhalterung oder die Stapelhalterungen als Zwi- neten Zahnformen jeweils am Teilerand der gestapelten 
schenstapelhalterungen verwendet, in die aus Magazi- Teile eingreifen und diese bei einer Drehung abstutzen 

nen, die wiederum ggf. aus Rucknahme- und Pfandrfick- und dann nach unten einzeln freigeben. 

gabeautomaten entnommen sind, gesamte Teilestapel Bei benutzten und gestapelten Teilen konnen diese 

bevorzugt automatisch eingeffihrt werden. 5 durch Getranke- oder Speisereste zusammenkleben 

Nach Anspruch 6 ist dazu fiber der Stapelhalterung oder verklemmen, so daB eine Vereinzelung erschwert 
mindestens ein steuerbarer Schieber zur gesteuerten wird. Um hier im Bedarfsfall eine Erleichterung zu 

Freigabe der EinfullSffnung angeordnet. Die Steuerein- schaffen wird mit Anspruch 14 eine Dusenanordnung 

heit ist so weitergebildet, daB eine komplette oder teil- angegeben, mit der zwischen die gestapelten Teile ge- 

weise Entleerung der Zwischenstapelhalterung uber ei- 10 steuert und unter Druck Fliissigkeiten und/oder Gase 

nen Sensor erkannt wird, worauf der Schieber angesteu- eingestrahlt werden konnen. 

ert wird. Dadurch wird ein daruber befindliches, voiles Fur eine automatisierte Entnahme nach dem Spfil- 

Rohrmagazin oder ein Teil eines Magazinkastens ent- und Trockenvorgang kann nach Anspruch 15 eine an 

leert, wobei der dort befindliche gesamte Teilestapel sich bekannte Greiferanordnung vorgesehen werden, 

durch sein Gewicht in die Zwischenstapelhalterung fallt. 15 die die Teile aus der Teileaufnahme entnimmt und be- 

Dadurch kann der Teilestapel in der Zwischenstapelhal- vorzugt in bereitgestellte Transportbehalter stapelt. 

terung abgearbeitet werden, wahrend zwischenzeitlich Solche Greiferanordnungen sind jedoch meist teuer 

bereits ein weiteres Magazin daruber in Warteposition und storanfallig. Daher wird bei einer einfachen Einrich- 

aufgesetzt werden kann. Dadurch entsteht kein Leerlauf tung nach Anspruch 16 vorgeschlagen, die Teile an der 

in der Beschickung beim Auswechseln von Magazinen. 20 Rollenumlenkung aus den Teileaufnahmen herausfallen 

In einer erganzenden Ausfiihrung nach Anspruch 7 zu lassen, wobei diese gemaB Anspruch 17 uber einen 

kann auch die Beschickung mit Rohrmagazinen oder Auffangtrichter direkt fur eine Stapelung Rohrmagazi- 

Magazinkasten vorteilhaft automatisiert werden. Dazu nen oder Magazinkasten zugefuhrt werden konnen. 

ist ein Magazinfordermittel verwendet, auf dem eine Diese Rohrmagazine oder Magazinkasten konnen dabei 

Mehrzahl von Magazinen der Reihe nach mit deren 25 insbesondere Wechselmagazine fur Rucknahme- und 

Offnungen nach unten aufgesetzt werden, die dann uber Pfandriickgabeautomaten sein. Ober steuerbare Stapel- 

eine entsprechende Steuerung schrittweise fiir eine Ent- fordermittel konnen diese Magazine bei einem jeweils 

leerung jeweils direkt fiber die Offnung einer Zwischen- fertigen vollen Stapel schrittweise unter dem Auffang- 

stapelhaiterung ohne Schieber oder in eine Warteposi- trichter weiterbewegt werden. 

tion fiber den Schieber einer Zwischenstapelhalterung 30 In einer anderen Ausffihrungsart nach Anspruch 18 

bewegt werden. fallen die Teile aus dem Fordermittel in aufrechter Stel- 

Bei groBen DurchsStzen kann es nach Anspruch 8 lung auf ein weiteres Forderband, von dem sie durch 
zweckmaBig sein, zusStzlich zu einer oder einer Reihe eine Barriere seitlich auf eine Sammelplatte fiir eine 
von Zwischenstapelhalterungen in Querrichtung des dichte Sammlung abgedrangt werden. Wenn ein vorge- 
F6rdermittels weitere solche Anordnungen auch neben- 35 gebener, eingegrenzter Bereich der Sammelplatte uber 
einander in Langsrichtung des Fordermittels vorzuse- Sensoren als voll erkannt wird, kann diese Teileanord- 
hen. Dadurch kann bei einer geeigneten Schieberanord- nung als eine Stapelschicht durch eine Greiferanord- 
nung beispielsweise ein Magazinkasten mit einer ent- nung nach oben oder durch eine Schieberanordnung 
sprechenden Anzahl von Teilestapeln in einem Steuer- nach unten zur Bildung von Teilestapeln in einen Trans- 
vorgang komplett in die Zwischenstapelhalterungen 40 portbehalter entleert werden. Auch hier konnen die 
entleert werden. Dies stellt insbesondere bei einem Auf- Transportbehalter schrittweise fiber geeignete Forder- 
setzen der Magazinkasten von Hand eine Erleichterung mittel weiterbewegt werden. 

und Zeitersparnis dar. Durch eine wie vorstehend erlau- Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung mit wei- 

terte Magazinfordereinrichtung k6nnen auch hier in ei- teren Einzelheiten, Merkmalen und Vorteilen naher er- 

ner Reihe aufgesetzte Magazinkasten nacheinander au- 45 lautert. 

tomatisch in die Zwischenstapelhalterungen entleert Eszeigen: 

werden. Fig. 1 eine schematische Darstellung des Verwen- 

Je nach den Gegebenheiten konnen dann nach An- dungskreislaufs eines Mehrwegbechers mit einer Spfil- 

spruch 9 die in Laufrichtung des Fordermittels liegen- und Trockenanlage und einer Beschickungseinrichtung, 

den Zwischenstapelhalterungen der Reihe nach oder 50 Fig. 2 eine erste Ausffihrungsform einer Beschik- 

gemaB Anspruch 10 parallel und gleichzeitig entleert kungseinrichtung mit einer Stapelhalterung, 

werden. Die parallele und gleichzeitige Entleerung eig- Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform einer Beschik- 

net sich besonders bei einem diskontinuierlichen und kungseinrichtung mit einer Zwischenstapelhalterung, 

schrittweisen Betrieb der Spfil- und Trockenanlage, bei Fig. 4 eine dritte Ausfuhrungsform einer Beschik- 

dem die zu spiilenden Teile eine vorgegebene Zeitdauer 55 kungseinrichtung mit einer reihenweise aufeinanderfol- 

im Bereich von Spfildusen angehalten werden. genden Entleerung, 

Bei einer entsprechenden Abstimmung der Steuerein- Fig. 5 eine vierte Ausfuhrungsform ahnlich Fig. 4 mit 

richtung sind jedoch alle erfindungsgemaBen Ausffih- einer gleichzeitigen, parallelen Entleerung, 

rungsformen gemaB Anspruch 10 fiir einen kontinuierli- Fig. 6 eine Dusenanordnung, 

chen oder schrittweisen Betrieb des Fordermittels ge- 60 Fig- 7 eine schematische Darstellung eines Steuer- 

eignet glieds einer Vereinzelungseinrichtung, 

Eine Vereinzelungseinrichtung kann nach Anspruch Fig. 8 eine schematische Darstellung eines Steuer- 

12 mit Hilfe von an sich bekannten Spiralelementen glieds einer Vereinzelungseinrichtung in einer anderen 

oder mit linearen Schiebern, bei denen der Spiralgang Ausfuhrungsform, 

entsprechend auf die Schieber als Schragflache abge- 65 Fig. 9 eine Entnahmeeinrichtung fiir gespulte und ge- 

wickelt ist, realisiert sein. Eine alternative Ausfiihrung trocknete Becher, und 

dazu wird mit Anspruch 13 vorgeschlagen, wo Zahnra- Fig. 10 eine Entnahmeeinrichtung in einer zweiten 

der oder Zahnriemen verwendet werden, die mit geeig- Ausfuhrungsform. 
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In Fig. 1 ist schematisch eine Becherausgabe 1 fur 
Mehrwegbecher 2 aus Polypropylen dargestellt. Nach 
dem Verzehr des Getranks bei 3 wird der Becher 2 
einem Rucknahme- und Pfandruckgabeautomaten 4 zu- 
gefiihrt. Wenn der Becher 2 als geeignetes Pfandobjekt 5 
erkannt wird, erfolgt die Pfandrfickgabe bei 5, zugleich 
wird der Becher in einem Magazin 6 zusammen mit 
anderen gebrauchten Bechern gesammelt. Diese Samm- 
lung kann hier bereits gestapelt in Rohrmagazinen oder 
Magazinkasten erfolgen. Diese werden zu einem Servi- 10 
ce-Center transportiert (Pfeil 7), wo eine weitgehend 
automatisierte Spfil- und Trockenanlage 8 installiert ist. 
Diese umfafit eine Spiilstation mit einer Vielzahl von 
Sprfihdusen 10, eine Trockeneinrichtung 11 mit einem 
Warmluftgeblase 12 und einem Fordermittel 13 als end- 15 
loses Gliederband, das beidseitig fiber Rollen 14, 15 ge- 
ffihrt ist. Vor der Spiilstation 9 ist in einem Bestuckungs- 
bereich 16 und nach der Trockeneinrichtung 1 1 in einem 
Entnahmebereich 17 das Fordermittel 13 zuganglich. 
Dort sind die anhand der weiteren Figuren erlauterten 20 
Beschickungseinrichtungen 18 und ggf. zugeordnete 
Entnahmeeinrichtungen 19 angeordnet. 

In Fig. 2 ist eine erste Ausffihrungsform einer Be- 
schickungseinrichtung 18 in einem Bestuckungsbereich 
16 dargestellt, wobei auf dem Fordermittel 13 fest ver- 25 
bundene Drahtstege angebracht sind, die Teileaufnah- 
men 20 fur die Halterung von Mehrwegbechern 2 ab- 
grenzen. 

Die Beschickungseinrichtung 18 besteht aus einer 
Stapelhalterung in der Art eines Rohrmagazins 21, das 30 
mit seiner Offnung nach unten und einem darin enthal- 
tenen Becherstapel 22 auf eine Vereinzelungseinrich- 
tung 23 losbar aufgesetzt ist. Die Stapelhalterung kann 
jedoch auch in der Art eines festen Rohres nicht wech- 
selbar angebracht sein, wobei dann ein Becherstapel 22 35 
jeweils eingesteckt werden mu3. 

An die Vereinzelungseinrichtung schlieBt sich eine 
rohrformige Teilefuhrung 24 an, durch die ein vereinzel- 
ter Becher uber eine leere Teileaufnahme 20 gefiihrt 
und dort eingelegt wird. 40 

Wann sich eine leere Teileaufnahme unter der Teile- 
fuhrung 23 befindet wird uber Sensoren 25 festgestellt 
oder kann aus dem Bandlauf (Sensor 26) abgeleitet wer- 
den. Diese Signale werden einer Steuereinrichtung 27 
zugeffihrt, die synchron zum Bandlauf die Vereinze- 45 
lungseinrichtung 23 zur Freigabe eines Bechers 2 an- 
steuert Der Bandlauf kann dabei kontinuierlich oder 
schrittweise gesteuert sein. 

Zudem ist hier eine Druckpumpe 28 eingezeichnet, 
mit der im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel Fliissig- 
keit uber Diisen 29 auf den Rand zwischen dem unter- 
sten Becher und dem daruberliegenden Becher ge- 
spritzt wird (siehe Fig. 6), um bei verklebten oder ver- 
klemmten Becher die Vereinzelung zu erleichtern. 

In Fig. 3 ist eine zweite Ausfuhrungsform gezeigt, bei 
der der Vorgang der Vereinzelung und die Bestiickung 
der Teileaufnahmen 20 mit Bechern 2 in der selben Art 
wie in der Ausfuhrungsform nach Fig. 2 vorgenommen 
wird. Dazu sind wiederum eine Vereinzelungseinrich- 
tung 23 mit einer Teilefuhrung 24 und eine Steuereinheit 
27 verwendet Die rohrformige Stapelhalterung ist je- 
doch hier fest als Zwischenstapelhalterung 30 angeord- 
net. Ober einer oberen Einfulloffnung der Zwischensta- 
pelhalterung 30 ist ein steuerbarer Schieber 31 ange- 
bracht, der mit Hilfe einer Betatigungseinrichtung 32 die 
Einfiill6ffnung freigeben kann. Ober dem Bereich des 
Schiebers 31 lauft ein Magazinfordermittel 33 ebenfalls 
als endloses Gliederband, auf das Magazinkasten 34 der 
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Reihe nach mit ihren Offnungen nach unten aufgesetzt 
sind. Diese Offnungen sind im Forderbereich zum Schie- 
ber 31 abgedeckt und werden erst dort freigegeben. 

Wird uber einen Sensor 35 festgestellt, daB die Zwi- 
schenstapelhalterung 30 annahernd entleert ist, erfolgt 
fiber die Steuereinheit 27 ein Steuerimpuls an die Betati- 
gungseinrichtung 32, wodurch der Schieber 31 geoffnet 
und ein Becherstapel 22 aus einem Teil des Magazinka- 
stens 34 in die Zwischenstapelhalterung 30 fallt. An- 
schlieBend wird fiber eine Steuerleitung 36 ein Steuersi- 
gnal an den Antrieb des Magazinfordermittels 33 gege- 
ben, wodurch dieses um einen Schritt so weiter bewegt 
wird, daB ein Magazinkasten 34 mit einem nachsten 
Becherstapel in Warteposition fiber dem Schieber 31 
steht. 

Als Magazinfordermittel 33 ist hier ein Endlosband 
verwendet. Alternativ konnten bei der gleichen zu er- 
zielenden Funktion hebelformige Schieber oder eine 
Rutsche verwendet werden. 

Zur Erhohung des Durchsatzes sind in Querrichtung 
zur Forderrichtung des Fordermittels 13, & h. in die Pa- 
pierebene hinein, sowohl mehrere Teileaufnahmen 20 
und eine entsprechende Anzahl von Zwischenstapelhal- 
terungen 30 und Vereinzelungseinrichtungen 23 mit 
Teilefiihrungen 24 angeordnet 

In Fig. 4 ist eine dritte Ausfuhrungsform dargestellt, 
die gegenuber der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 im we- 
sentlichen dadurch erganzt ist, daB auch in Laufrichtung 
des Fordermittels 13 mehrere Reihen, hier vier Reihen, 
von Zwischenstapelhalterungen 30, Vereinzelungsein- 
richtungen 23 und Teilefiihrungen 24 angeordnet sind. 

Die Zwischenstapelhalterungen 30 werden hier nach- 
einander entleert. Es ist der Zustand gezeichnet, bei dem 
die erste Zwischenstapelhalterung 30 bereits halb ent- 
leert ist, die ubrigen drei Zwischenstapelhalterungen 30 
sind dagegen noch mit kompletten Becherstapeln ge- 
ffillt Die Steuereinheit 27 ist dabei so geschaltet, daB sie 
in Verbindung mit entsprechenden Sensoren, die den 
Fullzustand erkennen, jeweils fur die Entleerung auf die 
nachste Vereinzelungseinrichtung 23 weiterschaltet bis 
die letzte Zwischenstapelhalterung 30 entleert ist 
ZweckmaBig wird hier bereits vor der vollstandigen 
Entleerung eine Nachfullung durchgeffihrt, damit kein 
Leerlauf mit leeren Becheraufnahmen entsteht. 

Bei dieser Anordnung kann beispielsweise ein Maga- 
zinkasten 34 mit den dargestellten vier Magazinfachern 
fiir Becherstapel, gleichzeitig mit nur einem Schieber 37 
entleert werden, der wiederum fiber die Steuereinheit 
27 und eine Betatigungseinrichtung 32 angesteuert wird. 

Die Magazinkasten 34 sind hier nach der Entleerung 
von Hand zu wechseln. Ersichtlich konnte aber auch 
hier ein Magazinfordermittel 33 entsprechend Fig. 3 
eingesetzt werden. 

In Fig. 5 ist eine ahnliche Ausfuhrungsform wie in 
Fig. 4 dargestellt mit ebenfalls in Langsrichtung vier 
Zwischenstapelhalterungen 30 und einem zugeordneten 
Magazinkasten 34, der fiber den Schieber 37 insgesamt 
entleert wird. 

Bei den Ausfuhrungsformen der Fig. 2, 3 und 4 sind 
Vereinzelungseinrichtungen mit Spiralelementen einge- 
setzt, die anhand der Fig. 7 naher dargestellt werden. In 
der vorliegenden Fig. 5 dagegen sind untereinander me- 
chanisch gekoppelte Vereinzelungseinrichtungen 23 
verwendet, deren Funktion anhand der Fig. 8 aufgezeigt 
wird. 

Die vier Zwischenstapelhalterungen 30 werden fiber 
die Vereinzelungseinrichtungen 23 zeitgleich und paral- 
lel entleert, wobei jeweils vier Becher fiber die vier Tei- 
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lefuhrungen 24 in einen darunter befindlichen leeren 
Spiilkorb 38 fallen (bzw. entsprechend mehrere Becher 
wegen der Reihenanordnung senkrecht zur Zeichen- 
ebene). Dazu sind die Teilefiihrungen 24 nach unten 
iiber dem Spiilkorb 38 wieder zusammengefiihrt Diese 5 
Anordnung und Art der Entleerung eignet sich insbe- 
sondere bei einer schrittweisen Forderung der Spulkor- 
be durch die Anlage, da dann jeweils ein leerer Spiilkorb 
38 fur langere Zeit unter den Teilefiihrungen 24 ange- 
halten wird und geniigend Zeit fiir eine parallele Bestuk- 10 
kung besteht. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist es mSglich, meh- 
rere Magazinkasten 34 fiber Magazinfordermittel 33 
ahnlich Fig. 3 iiber dem Bereich des Schiebers 37 
schrittweise weiterzubewegen. 15 

Die Diisenanordnung nach Fig. 6 wurde bereits im 
Zusammenhang mit Fig. 2 beschrieben. ZweckmaBig 
werden mehrere am Umfang verteilte Dusen 29 einge- 
setzt, die mit ihrer Strahlrichtung schrag nach oben wei- 
sen. 20 

In Fig. 7 sind ein Teil eines Becherstapels 22 und sche- 
matisch ein Steuerglied als Spiralelement 39 dargestellt. 
Das Spiralelement 39 ist achsparallel zum Teilestapel 22 
ausgerichtet und greift mit einer erhabenen Spirale 40 
am Rand des letzten und vorletzten Bechers des Becher- 25 
stapels 22 ein. Durch eine gesteuerte Hin- und Herbe- 
wegung wird dann jeweils der unterste Becher freigege- 
ben. 

In Fig. 8 ist eine dazu alternative Anordnung gezeigt, 
bei der das Steuerglied der Vereinzelungseinrichtung 30 
aus mehreren am Becherumfang versetzten Zahnradern 
41 besteht Diese Zahnrader haben senkrecht zum Tei- 
lestapel ausgerichtete Drehachsen und greifen mit Z&h- 
nen an den Becherrandern ein. Ersichtlich wird hier bei 
einer Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn jeweils der 35 
unterste Becher freigegeben und der daruberliegende 
Becher sowie der iibrige Becherstapel 22 noch gehalten. 

In Fig. 9 ist das Fordermittel 13 im Entnahmebereich 
17 dargestellt Die Becher 2 bleiben hier solange in den 
(relativ hoch ausgeftihrten) Teileaufnahmen 20, bis sie 40 
im Umlenkbereich des Fordermittels 13 selbsttatig aus 
den Teileaufnahmen 20 in einen Auffangtrichter 22 fal- 
len, wo sie mit der Offnung nach oben senkrecht ausge- 
richtet werden und zur Stapelung in einen Magazinka- 
sten 34 gelangen. Anstelle des Magazinkastens 34 kann 45 
auch eine normale Transportkiste stehen. Diese konnen 
wiederum synchron zum Lauf des Fordermittels 13 je- 
weils nach der Bildung eines kompletten Stapels schritt- 
weise uber ein Entnahmefordermittel 43 in der Art eines 
Forderbands unter den Auffangtrichter 42 weiterbe- 50 
wegt werden. 

Auch in der Ausfuhrungsform nach Fig. 10 fallen die 
Becher 2 aus den Becheraufnahmen 20 heraus, werden 
hier aber auf einem Forderband 44 weiterbewegt. Im 
unteren Bereich der Fig. 10 ist eine Draufsicht auf das 55 
Forderband 44 dargestellt, aus der zu ersehen ist, daB 
die Becher 2 gegen eine schrSge Barriere 45 geschoben 
und dadurch seitlich auf eine Sammelplatte 46 in dichter 
Anordnung gedrangt werden. Diese Sammelplatte 46 ist 
entsprechend der Offnung einer Transportkiste 47 be- 60 
grenzt Wenn uber Sensoren 48 festgestellt wird, daB die 
Sammelplatte 46 mit Bechern 2 voll ist wird ein Schie- 
ber 49 betatigt wodurch eine komplette Stapelschicht 
von Bechern in die darunterliegende Transportkiste 47 
failt. 65 

Wenn die Transportkiste 47 voll ist, wird eine weiter 
in Bereitschaft stehende Transportkiste 50 unter die 
Sammelplatte 46 geschoben. Dies kann iiber steuerbare 
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Kistentransportmittel wiederum automatisiert werden. 

Patentanspriiche 

1. Beschickungseinrichtung fiir eine Geschirrspul- 
und Trockenanlage (8), die eine Spiilstation (9), eine 
Trockeneinrichtung (11) und ein Fordermittel (13) 
zum Fordern von zu spulenden Teilen (2) durch die 
Anlage umfaBt, wobei das Fordermittel (13) Teile- 
aufnahmen (20, 38) fiir die zu spulenden Teile (2) 
aufweist und diese Teileaufnahmen (20, 38) in einem 
Bestuckungsbereich (16) vor der Spiilstation (9) von 
oben fur eine Bestuckung mit zu spulenden Teilen 
(2) und/oder nach der Trockeneinrichtung (1 1) in 
einem Entnahmebereich (17) fur eine Entnahme der 
gespiilten und getrockneten Teile (2) zuganglich 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB im Bestuckungsbereich (16) wenigstens eine 
Stapelhalterung (21, 30) angebracht ist, in die min- 
destens ein etwa senkrecht aufgebauter Teilestapel 
(22) von zu spulenden Teilen (2) einbringbar ist 
daB an der Unterseite der Stapelhalterung (21, 30) 
eine steuerbare Vereinzelungseinrichtung (23) an- 
geordnet ist an der jeweils ein zugeordneter Tei- 
lestapel (22) abgestutzt ist, 
daB die Vereinzelungseinrichtung (23) wenigstens 
ein bewegliches mechanisches Steuerglied (39, 41) 
enthalt, das bei einer Ansteuerung das jeweils un- 
terste zu spiilende Teil des abgestiitzten Teilesta- 
pels (22) freigibt und dabei am dariiberliegenden 
Teil so eingreift daB der weitere Teilestapel abge- 
stutzt bleibt, 

daB der Vereinzelungseinrichtung (23) wenigstens 
eine Teilefuhrung (24) nachgeordnet ist, die mit ei- 
ner Austrittsoffnung fiir ein vereinzeltes, zu spiilen- 
des Teil (2) iiber dem Bereich von Teileaufnahmen 
(20, 38) am Fordermittel (13) endet, und 
daB eine Steuereinheit (27) vorgesehen ist, die mit 
der Vereinzelungseinrichtung (23) verbunden ist 
und die beim Erkennen der Anwesenheit einer lee- 
ren, unter der Austrittsoffnung der Teilefuhrung 
(24) befindlichen Teileaufnahme (20, 38) das Steuer- 
glied (39, 41) der Vereinzelungseinrichtung (23) zur 
Freigabe des untersten zu spulenden Teils des Tei- 
lestapels (22) ffir eine Bestuckung dieser Teileauf- 
nahme (20, 38) ansteuert. 

2. Beschickungseinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zu spulenden Teile 
gleiche GefaBe, insbesondere Becher (2) aus Kunst- 
stoff, bevorzugt aus Polypropylen sind, deren Tei- 
lestapel (22) so in die Stapelhalterung (21, 30) einge- 
bracht sind, daB deren GefaBoffnungen nach unten 
weisen. 

3. Beschickungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB das F6rdermittel 
(13) ein beidseitig fiber Rollen gefiihrtes endloses 
Gliederband ist und die Teileaufnahmen (20) fest in 
der Art von Drahtstegen und/oder losbar in der Art 
von Geschirrkorben (38) mit dem Fordermittel (13) 
verbunden oder verbindbar sind. 

4. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet daB in 
Querrichtung zur Forderrichtung des Fordermit- 
tels (13) mehrere Teileaufnahmen (20, 38) angeord- 
net sind, mit einer entsprechenden Anordnung der- 
selben Anzahl von zugeordneten Stapelhalterun- 
gen (21, 30), Vereinzelungseinrichtungen (23) und 
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Teilefiihrungen(24). 

5. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch geketinzeichnet, daB die 
Stapelhalterung oder die Stapelhalterungen Rohr- 
magazine (21) oder Magazinkasten sind, die als 5 
Wechselmagazine mit in Stapeln gesammelten Tei- 
len (2) Bestandteile von Riicknahme- und Pfan- 
driickgabeautomaten sind. 

6. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die 10 
Stapelhalterung oder die Stapelhalterungen uber 
der Vereinzelungseinrichtung (23) als Zwischensta- 
pelhalterung (30) fur jeweils einen Teilestapel (22) 
vorgesehen sind, 

daB uber der jeweiligen Einfulloffnung der Zwi- 15 
schenstapelhalterungen (30) mindestens ein steuer- 
barer Schieber (31, 37) zur gesteuerten Freigabe 
dieser Offnung angeordnet ist, und uber dem Schie- 
ber (31, 37) ein voiles Rohrmagazin oder ein Maga- 
zinkasten (34) aufgesetzt ist, und 20 
daB die Steuereinheit (27) eine Einrichtung auf- 
weist, mit der nach einer komplettert oder teilwei- 
sen detektierten Entleerung der Zwischenstapel- 
halterung (30) der Schieber (31, 37) angesteuert 
wird, wodurch der gesamte Teilestapel (22) aus ei- 25 
nem dariiber befindlichen vollen Rohrmagazin 
oder Magazinkasten (34) durch sein Gewicht in die 
Zwischenstapelhalterung (30) fallt und damit das 
Magazin entleert wird. 

7. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 30 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB ober- 
halb der EinfUlltiffming der Stapelhalterung (21, 30) 
ein weiteres Magazinfordermittel (33) angebracht 
ist, mit dem gesteuert Rohrmagazine oder Maga- 
zinkasten (34) mit deren Offnung nach unten uber 35 
die Einfulldffnung der Stapelhalterung (31, 37) be- 
wegbar sind, und 

daB die Steuereinheit dahingehend erweitert ist, 
daB durch Ansteuerung des Magazinforderrnittels 
schrittweise jeweils ein Teilestapel im Magazin fur 40 
eine Entleerung uber die Einfulloffnung oder ggf. 
Uber einem Schieber (31, 37) in eine Warteposition 
fur eine Entleerung bewegt wird. 

8. Beschickungseinrichtung nach Anspruch 6 oder 

7, dadurch gekennzeichnet, daB in Laufrichtung des 45 
Fdrdermittels (13) mehrere Zwischenstapelhalte- 
rungen (30) nebeneinander angeordnet sind, die je- 
weils aus dariiber in gleicher Anzahl in einer War- 
teposition stehenden Rohrmagazinen oder Maga- 
zinkasten (34) durch eine Schieberansteuerung ge- 50 
meinsam mit Teilestapeln (22) befullbar sind. 

9. Beschickungseinrichtung nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB fiber die Steuereinrichtung die einer Zwischen- 
stapelhalterung (30) zugeordnete Vereinzelungs- 55 
einrichtung (23) jeweils so angesteuert wird, so daB 
die in Laufrichtung des Fdrdermittels (13) liegen- 
den Zwischenstapelhalterungen (30) der Reihe 
nach entleert werden, wobei nach einer kompletten 
oder teilweisen Entleerung einer Zwischenstapel- 60 
halterung (30) die Vereinzelungseinrichtung (23) 
der nachsten Zwischenstapelhalterung (30) akti- 
viert wird und dabei die Anwesenheit einer darun- 
ter befindlichen leeren Teileaufnahme (20) am For- 
dermittel (13) berucksichtigt ist, 65 
daB nach einer kompletten oder teilweisen detek- 
tierten Entleerung aller der Reihe nach entleerten 

Zwischenstapelhalterungen (30) eine Schieberan- 



steuerung erfolgt 

10. Beschickungseinrichtung nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB uber die Steuereinrichtung die Vereinzelungs- 
einrichtungen (23) parallel angesteuert werden, so 
daB die Zwischenstapelhalterungen (30) parallel 
und gleichzeitig entleert werden bei der detektier- 
ten Anwesenheit einer darunter befindlichen zuge- 
ordneten Anzahl von leeren Teileaufnahmen (20) 
am Fordermittel (13), und 

daB nach einer kompletten oder teilweisen detek- 
tierten Entleerung der Zwischenstapelhalterungen 
(30) eine Schieberansteuerung fur eine Neubefiil- 
lung oder Nachfiillung erfolgt 

11. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Fordermittel (13) kontinuierlich oder schrittweise 
betrieben wird. 

12. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das 
mechanische Steuerglied der Vereinzelungseinrich- 
tung (23) aus mehreren am Teilestapelumfang ver- 
setzten Spiralelementen (39) realisiert ist, die achs- 
parallel zum Teilestapel (22) ausgerichtet sind und 
die Freigabe des untersten Teiles und die Abstiit- 
zung des restlichen Teilestapels durch schrittweise 
gesteuerte Drehung bewirken oder aus mehreren 
entsprechenden linearen Schiebern realisiert ist, 
bei denen der Spiralgang als Schragflache linear 
abgewickelt ist und die Freigabe durch eine schritt- 
weise Hin- und Herbewegung bewirken. 

13. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das 
mechanische Steuerglied einer Vereinzelungsein- 
richtung aus mehreren am Teilestapelumfang ver- 
setzten Zahnradern (41) oder Zahnriemen mit 
senkrecht zur Teilestapelachse ausgerichteten 
Drehachsen besteht, wobei die Zahne der Zahnra- 
der (41) am Teilerand eingreifen und die Freigabe 
des untersten Teils und die Abstiitzung des restli- 
chen Teilestapels (22) durch schrittweise gesteuerte 
Drehung bewirkt werden. 

14. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB an 
der Stapelhalterung (21, 30) wenigstens eine Dtise 
(29) angeordnet ist, die am unteren Bereich des Tei- 
lestapels (22) auf den Rand zwischen dem untersten 
Teil und dem dariiberliegenden Teil gerichtet ist 
und die mit einer steuerbaren Druckpumpe (28) fur 
Flussigkeiten, insbesondere fur Wasser und/oder 
fur Gas, insbesondere fiir Luft, verbunden ist 

15. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Entnahmebereich eine gesteuerte Greiferanord- 
nung vorgesehen ist, die jedes Teil (2) ergreift und 
einzeln oder mehrere Teile gleichzeitig vom For- 
dermittel (13) aus den Teilaufnahmen (20) entnimmt 
und insbesondere im Transportbehalter stapelt 

16. Beschickungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 3 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Entnahmebereich (17) an der dortigen Rollenum- 
lenkung die Teile (2) solange in den Teileaufnah- 
men (20) verbleiben, bis sie durch deren Umlen- 
kung zur Fordermittelunterseite selbsttatig aus den 
Teileaufnahmen (20) herausfallen, und 

daB die Teile (2) nach dem Herausfallen in einer 

nachgeordneten Stapeleinrichtung gestapelt wer- 
den. 
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17. Beschickungseinrichtung nach Anspruch 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stapeleinrichtung 
aus einem Auffangtrichter (42) besteht, unter dem 
Rohrmagazine oder Magazinkasten (34), bevorzugt 
iiber weitere steuerbare Entnahmefordermittel 5 
(43), unter den Auffangtrichter (42) bewegbar sind. 

18. Beschickungseinrichtung nach Anspruch 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stapeleinrichtung 
aus einem FSrderband (44) besteht, auf das die Tei- 
le, insbesondere Becher (2), in aufrechter Stellung 10 
fallen, 

daB die Teile vom Forderband (44) durch eine Bar- 
riere (45) seitlich auf eine Sammelplatte (46) abge- 
dringt werden, und 

daB bei einer vollen Sammelplatte (46) diese durch 15 
eine Greiferanordnung nach oben oder durch eine 
Schieberanordnung (49) nach unten unter Bildung 
von Teilestapeln in einen Transportbehalter (50) 
entleert wird. 

20 
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